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Zusammenfassung von DE3540814 

A vehicle body for passenger cars consists of a substructure which comprises essentially the floor of 
the vehicle body, the side wails as far as the belt line, the front of the vehicle with wheel arches for the 
front wheels and the rear part with boot and wheel arches for the rear wheels, and of a superstructure 
which Is formed by the roof of the vehicle body and the pillars of the vehicle body. Substructure and 
superstructure are constructed in the raw state of the vehicle body as separate parts which can be 
detachably connected to one another. Intermediate elements serve to connect the separate parts 
detachably during assembly, the said intermediate elements engaging on the one hand in 
complementary receptacles on the lower ends of the body pillars on the superstructure by means of 
bolts and on the other hand on the adjacent connecting points of the substructure. By means of the 
aforesaid measures, a substantial simplification in the assembly during manufacture of the vehicle 
body is achieved; however, the said measures also constitute simplifications in the event of repairs 
becoming necessary. ' 
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Besdirelbung 

Die ErfiDjdung: betrifft dn Verfahren nach dem Ober- 
begriff des PaCentanspruchs 1 und eine Vorricbtung zur 
Durdifahmngdesyerfahrens. 5 

Bu der Herstellung von Kraftfahrzeugen besteht zu- 
nehmend die Tendenz. einzelne Teile lucht mehr separat 
zu mohtieren, sondern mehrere Telle zu vormontierten 
Baugruppen zusanunenzufassen und diese gr6Beren 
Baueinheiten dann ira Fabrzeug einzubauen. Hierdurch 10 
kdnnen Verbesseningen und Erleichterungen der Ar- 
beitsbedinguhgen und Montageoperadohen erreicfat 
werden. 

Die DE-OS 30 35 333 Al offenbart cin Verfahren 
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Die dabd ge- 15 
zeigte Aufteilung der Karosserie in Ober- und Untertdl 
\Wiict sio^i hinsichtUch der Montage der Innenverklei- 
dung gOnstig aus. Beim bekannten Gegenstand sind je- 
doch Ober- und Unterteil als jewetis einstOcIdge GuB- 
teile ausgebildet. wodurch fOr die mit dem Zusammen- 20 
seizen der Separacteile verbundcncn Probleme dort 
-kcin Losungsweg zu suchen war. 

Eine Pkw-Karosserie, bei der Unterbau und Oberbau 
im Rohzustand der Karosserie als Separatteile ausgebil- 
det und lOsbar miteinander vert)unden sind, zeigt die 2s 
DE-PS B 25 645. Die daraus entnehmbaren Separatteile 
kSnnen auch aus mehreren Einzelteilen zusammenge- 
fOgt sein. Besondere MaBnahmen ziir Anpassung von 
Ober- und Unterteil zur Erzielung einer individuell ab- 
gestimmten Positionierung sind dieser Drudcschrift Je- 30 
doch nicht zu entnehmen. 

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe besteht 
darin, bei einem Verfahren der eingangs bezeichneten 
Gattung MaBnahmen dafQr zu treffen^daB — in Zusam- 
menbaustellung von Ober- und Unterbau — einerseits 35 
eine simultane VerschweiBung von Einzelteilen mit dem 
Oberbau und Einzelteilen mit dem Unterbau sowie eine 
gemeinsame Lackierung von Ober- und Unterbau und 
— in Separatstellung von Oberbau und Unterbau — ein 
automatischer Einbau der Inneneinrichtung in Ober- 40 
und Unterbau ermdglichtwird. 

GemaB der Erfmdung wird die Aufgabe durch die im 
kennzeichenden Teil des Patentanspruchs 1 angegebe- 
nen Merkma]egel6st 

Der besondere Vorteil der Erfmdung ist darin zu se- 45 
hen, daB es einerseiu megiich ist, die Blechteile von 
Karosserie-Oberbau und -Unterbau in der gemeinsa- 
men SchweiBvorrichtung so zu verschweiBen. als ob 
Karosserie-Oberbau und -Unterbau bereits ein gemein- 
sames Ganzes wflren. Die ZwischenstOcke sorgen hier- 50 
bei daftir, daB an den Verbindungsstellen zwischen 
Ober- und Unterbau w&hrend der SchweiBvorginge 
kein Verzug und damit keine MaBungenauigketten auf- 
treteh. Auch die Lackierung der Rohkarosserie als Gan- 
zes kann anschlieBend erfolgen. Andererseits gestattet 55 
es aber die Erfindung — aufgrund der Ldsbarkeit der 
ZwischenstOcke — dennoch, dafi Unterbau und Ober- 
bau jeweils ah vormontlerte Baueinheiten herstellbar 
sind, das heiBt, daB Oberbau und Unterbau zwecks 
rviontage der Ein- und Anbauxen wieder Separaneiie 60 
der Karosserie bilden. Hierdurch ergeben sich wesentli- 
che Montagevereinfachungen der Karosserie, und zwar 
insbesonderc dadurch» daO die Einbauten automatisch 
montiert werden kdnnen, SchlieBIich ergeben sich auch 
noch Vereinfachungen im FalJe von Reparaturen. cs 

Vorteilhafte Ausgestallungen des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens kannen den Palenlahsprachch 10— 1 2 
entnommen werden. Eine Vorrichtung zur DurchfOh- 



rung des erfindungsgemSBen Verfahrens offenbaren die 
PatentansprQche 2— 9. 

In der Zeichnung und der nachstehenden Beschrei- 
bung ist die Erfindung anhand von Ausfuhnmgsbeispie- 
len naher erlSutert Es zeigt 

F^g; 1 — in perspektivischer Darstellung — eine aus 
separatem Unterbau und Oberbau bestehende Pkv-Ka- 
rosserie im Rohztistand, 

Fig. 2 die Enzelheit nach Fig. 1, in gegenQber 
Fig^ 1 vergrSBerter Darstellung, 

F?g.3 — in perspektivischer Darstellung — ein Zwi- 
scfaenstQck-Paar zum (provisorischen) Verbinden von 
Unterbau und Oberbau der Karosserie nach Fig. 1. 

Fig. 4 das den Oberbau bildende Tdl der Karosserie 
nach Fig. 1, in um IBCT gedrehter Stellung. zusammen 
mil vorzumontierenden ESnbauten, in perspektivischer 
ExpIosionsdarsteJlung, imd 

Fig. 5 das den Unterbau der Karosserie nach Fig. 1 
bildende SeparatteiL mit vorzumontierenden Snbauten, 
ebenf alls m perspektivischer Explosionsdarstellung. 

Bei dem insgesamt mit, 10 bezeichneten Unterbau der 
gezeigten Pkw-Karosserie bezeichnet 11 d^ Karosse- 
rieboden. 12. 13 bis zur GflrteUinie rdchende Seiten- 
wftnde, 14 den Vorderwagen mit Radkflsten 15 fOr die 
Vordcrrfidcr und 16 das Heckteil mit Kofferraum 17 und 
RadkSsten 18 fOr die Hinterrader. 

Der Oberbau der aus Fig. I insgesamt ersichtlichen 
Rohkarosserie ist mit 19 beziffert Er umfafit das Fahr- 
zcugdach 20 und die KarosseriesEuIen 21—23. Die Ver- 
bindungsstellen zwischen Unterbau 10 und Oberbau 19 
sind mit 24, 25 bzw. 26. 27 bzw. 28, 29 bezeichnet An den 
Verbindungsstellen 24-29 sind insbesonderc in Fig. 1 
(vgL aber auch Fig. 2 und 5) Ausnchmungcn 30, 130 
erkennbar. die als gestanzte Ldcher ausgebildet sein 
kdnnen und im montierten Endzustand der Karosserie 
die Funktion habea Blindniete (nicht gezeigt) aufzuneh- 
men, durch die Unterbau 10 und Oberbau 19 fest mitein- 
ander verbimden werden. 

Wie weiterhin aus Fig. 1, 2 und 3 hervorgeht, ist den 
Verbindungsstellen 24, 25 bzw. 26, 27 bzw. 28, 29 jeweils 
ein ZwischepstOck-Paar zugeordnet, von denen eines 
aus Fig. 3 crsichtlich und dort insgesamt mit 31 beziffert 
ist Die ZwischenstQck-Paare 31 bestehen jeweils aus 
einem unteren Zwischenstflck 32 und einem oberen 
ZwischenstQck 33. Im Falle der Fig. 3 ist das untere 
ZwischenslOck 32 der Vcrbindungsstelle 24 am Unter- 
bau 10 und das obere Zwischensttick 33 der Vcrbin- 
dungsstelle 25 am Ende der Karosseries&ule 22 des 
Oberbaus 19 zugeordnet Wie Fig. 3 desweiteren zeigt 
besiUen die ZwischenstOcke 32, 33 jeweils cinen hori- 
zontal gerichteten Bolzen 34 bzw. 134, die dazu vorgese- 
hcn sind, mit komplementfiren, karosserieseitigen Auf- 
nahmen 69, 70 zusammenzuwirken. Fig. 2 und 3 lassen 
erkennen, daft die obere Aufnahme 69 gegenOber der 
unteren Auftiahme 70 und entsprcchend auch der obere 
Bokeen 34 gegenOber dem unteren Bolzen 134 seitlbh 
versetzt angeordnet ist 

Fig. 3 macht weherhin deutlich, daO das obere Zwi- 
schenstflck 33 in Vertikalrichtung gegenOber dem unte- 
ren Zwischenstuuk 32 (Pfeil 35} bewcgucii aiijseoi dnet 
bzw. gefflhrt ist Ein mit 39 bezeichnetes stangenartiges 
Teil des oberen Zwischenstflcks 33 bildet zu diesem 
Zweck einen Kolben, der in eine entsprechende zylindri- 
sche Aufnahme (nicht gezeigt) des unteren Zwischen- 
stOckes (32) eingreift Hierdurch ergibt sich eine Kol- 
ben-Zylinder-POhrung. durch die das obere Zwischen- 
slOck 33 gegenOber dem unteren ZwischeiistOck 32 in 
Vertikalrichtung (Pfeil 35) beweglich gefOhrt ist 



DE 35 40 

3 

WIe weiterhin axis Fig* 3 entnommen werden kann, ist 
das untere ZwischeostOck 32 (und daimt natOrCchrauch 
das obere ZwischenstQck 33) mittds oner Sciiwalben^ 
schwanzfDhruqg 38 horizontal versdiiebbar (Pfobidi* 
tung36) auf einem Tkagtdl 37 angeordnc* und gefOhrt s 

Bd der Montage der Gesamtkarosserie wird nun im 
einzdnen wie folgt verfahren: Zunachst wird an den 
"SSuIenenden" 25, 27, 29 bzw. 24. 26, 28 von Karosseric- 
Oberbau 19 bziv. von Karosserie-Unterbaii 10 jeweils 
ein Zirnschenstack-Paar 31 angebracht. und zwar in der to 
gemeinsamen Schweifivorrichtung der Einzeltdle von 
Ober- und Unterbau 1^ 10. Das gemdnsame Ver- 
sdiweifien in endgQltiger Lage der Bledttdle der Ka- 
rosserie ist notwenifig, damit trotz unvermeidbarer To- 
leranzen eine genaue Passung von Karosserie-Oberbau is 
19 und Karosserie-Unterbau 10 zueinander errddit 
wird. Ilierbei grdft Jewells das obere ZwisdienstOdc 33 
mil dem oberen Bolzen 34 in die Aufnahme 69 und das 
ontere ZwisdienstOdc 32 mit dem unteren Bolzen 134 in 
die AttJhahihe 70 ein. AnsdiUeBend werden die Zwi- 20 
sdienstadce 32, 33 jedes Zwisdienstllck-Paares 31 in 
Yertflcalriditung zusammeng^fahren bis sich die zuge- 
ordneten Stulenenden (z. B. 24» 25 in Fig. 1 und 2) ent- 
sprediend der endgultigen Montageposition der Ge- 
samtkarosserie flberlappen. Die Oberiappung wird er- 2s 
mSglidit durch zwei schlitefSnnige Frdsdmitte 40, 41, 
von denen der eine (40) am betreffenden S^uienende 
(z. B. 25) des Karosserie-Oberbaus 19 und der andcre 
(41) am betreffenden AnschluB (z. B. 24) des ICarosseric- 
Unterbaus 10 angeordnet ist Die Sdilitzbreite der Frd- 30 
sdinitte 40, 41 cntspridit dem Durchmesser der Bolzen 
34, 134 bzw. Oberwiegt diesen geringfflgig. AuBerdem 
sind — wie Fig. 2 zeigt — die in ihrer Lfingserstreckung 
vertikal geriditeten Freischnitte 40, 41 seitlich zueinan- 
der versetzt Dieser seitHche Versatz entspridit exakt 35 
dem bereits oben erwahnten seitlidien Versatz der Bol- 
zen 34, 134. Werden nun die einander zugeordneten 
AnsdiIuBstellen (z. B. 24, 25) von Karosserie-Untcrbau 
10 und -Oberbau 19 mittds der ZwischenstQcke 32, 33 in 
Oberlappstellung zusammengefahren, so grdft hierbei 40 
der in der Aufnahme 69 befindlidie obere Bolzen .34 in 
den Freisdmitt 41 und der in der Aufnahme 70 befindli- 
die untere Bolzen 134 entsprechend in den Freisdmitt 
40 eia Auf diese Weise ist eine voUst&ndige Oberiap- 
pung der iCarosserie-AnschluBstellen (z. B. 24, 25) ent- 45 
sprechend der endgOItigen Montageposition der Ge- 
samtkarosserie mOglich. 

Nach Beendigung der SchweiBarbeiten und AbkOh- 
lung der betreffenden Biechteile werd^ die Zwisdien- 
stOdce 32, 33 jedes ZwisdienstOdc-Paares 31 in Vertikal- 50 
richtung 35 mindestens um die L&nge der Oberiappung 
der zugeordneten Blechenden 24, 25. bzw. 26, 27 b7.w. 28, 
29 von Unteiibau 10 und Oberbau 19 auseinande.-gefah- 
ren. Nun kdraien Uiiterbau 10 und Oberbau 19 gemeln- 
sam In einem Arbeitsgang ladciert werden. Durch das 55 
vorerw&hnte Ausetnanderfahren der Zwischenstflcke 
32, 33 in Vertikalrichtung 35 wird vorteilhafterweise 
w&hrend des Lackiervorganges ein Anelnanderkleben 
von Oberbau 19 und Unterbau 10 durdi trocknenden 
Lack vermieden. 60 

Nadt dem Lackiervorgang werden die Zwischen- 
stOckpaare 31 mittds Tragteil 37 und Sdiwdben- 
schwanzfQhrung 38 in Horizontalrichtung atsgefahren. 
Der Oberbau 19 kann nun abgenommen werden; er 
wird Um 180*^ gedreht und auf einem Hilfsrahmen (hicht 65 
gezeigt) aufgesetzt In dieser Position (vgL hierzu Fig. 4) 
kann nun eine automatische Montage der zugeordneten 
Einbauten erfolgen. Wie Fig* 4 zeigt, handelt es sich bei 



814 C2 

4 

den Einbauten im dnzelnen um einen vorgefertigten 
Daddiimmel 45 mit Sonnenblenden 46. obere Haltegrif- 
fe 47, S&ulenverklddung 48, 49, 50 und dnem sdtlichen 
Hdtegriff 51. Die Montage der Einbauten 45—51 er- 
folgt wie ebenfaUs aus Fig. 4 ersichtlich ist — in Pfeil- 
richtung 52 bzw.53 bzw. 54. 

Die Vonnontage des Unterbaus 10 zu einer vormon- 
tierten Baueinheit (sog. Modul) erfolgt in ahnlicherWd- 
se xmd ist im dnzelnen in Fig. 5 veranschaulicht Bei den 
vorzumontierenden Einbauten handelt es sich um einen 
Bodenbdag 55» 56, 57, fcmer die kompletten Fahrzeug- 
»tze 58, 59 und 60. die Armaturentafd 61 mit Lenkrad 
62 und Lenksaule 63, eine Kofferraumabdeckung 64 und 
die Hutablage 65. Die Montage der genannten Einbau- 
ten erfolgt in Pfeilrichtung 66, ako in Vertikalrichtung 
von oben nach unten. Der Unterbau 10 ruht hierbei auf 
einem Hiifsrahmen. der aus Fig. 1 ersichilicb und dort 
mit 67 bezeichnet ist 

Nach Fertigstellung der beiden vormontierten Bau* 
dnheiten auf der Basis des Unterbaus 10 und des Ober- 
baus 19 werden diese wiedex zusammengefahren und 
durch Wiedereinstecken der ZwischenstQcke 32, 33 in 
die Aufnahmen 69, 70 an den entsprechenden Verbin- 
dungsstdlen wieder mxteinander verbunden. Ein weite- 
res.Zusammenziehen der beiden Baueinheiten in Verti- 
kalrichtung 35 erfolgt mittels der ZwischenstQcke 32, 33. 
Schliefiiich werden die ZwischenstQcke 32, 33 seitlich 
herausgenommen, und die beiden Baueinheiten 10, 19 
werden mittels Blindnieten. die in die nun zudnander 
fhichtenden Aufnahmen 30, 130 eingreifen. endg&ltig 
miteinander verbunden. 

Ein Abdecken der Blindnietenkdpfe kann anschlie- 
Oend durch Blenden 68 (vgl Fig. 1) oder — im Falle der 
Mittels^ulen 22 — durdi die geschlossene .FahrzeugtQr. 
erfolgen. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Hersiellung einer Karosserie fQr 
Personenkraftwagen, mit dnem Unterbau, der im 
wescntlichcn den Karosserieboden, die Seitenwan- 
de bis zur GQrtellinie, den Vorderwagen sowie das 
Heckteil mit Kofferraum umfaBt. und itiit einem 
durch das Karosseriedach und die KarosseriesSlu- 
len gebildeten Oberbau. wobei Unterbau und 
Oberbau im Rohzustand der KLarosserie als Idsbar 
miteinander verbindbare Separattdle atisgebildet 
sind und ziu* lOsbaren Verbindung der Separatteile 
ZwischenstQcke dienen, die in komplement&re Auf- 
nahmen aii den unteren Enden der Karosseries&u- 
len un Obert>au einersdts und an den angrenzen- 
den Verbindungsstellen des Unterbaus anderer- 
seits dngrdfen tmd die Montage der Innencinrich- 
tung in den einzelnen Separatteilen . erfolgt, da- 
durdi gekennzeldinet. dafi die ZwischenstQcke 
(32, 33) ihtttels Bolzen (34, 134) die paBgenaue Ver- 
bindung von Ober- und Unterbau sicherstellen, 
wAhrend die Einzdteile des Oberbaus (19) imter- . 
eintuidtsi uaid die EiDzeiteile des Unterbaus (IC) un 
tereinander verschweiQt werden. 
Z Vorrichtung zur DurchfQhrung des Verfahrens 
nach Anspnidi 1, dadurch gekennzeichnet. daO an 
jeder Verbindirngsstelle (24, 25) bzw. (26, 27 bzw. 
28, 29) zwd je ein ZwischenstQckpaar (31 ) bildende 
ZwischenstQcke (32, 33) vorgesehen sind, derart, 
dafi von jedem ZwischenstQdq>aar ein Zwischen- 
stQck (32) dem Unterbau (10) und das andere Zwi- 
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schenstUck (33) dem Oberbau (19) zugeordnet 1st, 
und daB die miteinander verbundenen Zwischen- 
sWcke des jcwciligen Zwischcnstfickpaares (31) In 
Vertikalrichtung (35) beweglich zueinander ange- 
ordnetsind 5 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekcnn- 
zeichnet, daD an der Vordersdtc cincs unteren Zwi- 
schenstQcks (32) ein stangenartiges oberes Zwi- 
schenstOck (33) vertikal beweglich gefOhrt ist, wel- 
ches an selnem oberen Ende einen dem iCarosserie- lo 
Oberbau (19) zugeordnelen oberen Bolzen (34) 
trfigt, und daD am unteren ZwischenstQck (32) — 
seidich versetzt zum oberen Bolzen (34^ aber par- 
allel 2u diesem — ein dem Karosserie-Unterbau 
(10) zugeordneter unterer Bolzen (134) angeordnet is 
1st 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet. daO an den Yerbindungsstellen 
(24, 26, 28) des Unterbaus (10) - jeweils lotrecht 
unterhalb der Aufnahme (69) fOr den oberen Bol- 20 
zen (34) — ein schGtzfdnniger Freischnitt (41) ein- 
gearbeitet ist 

5. Vorrichtung nach elnem oder mehreren der vor- 
stehenden VorricfatungsansprQche, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB an den unteren Enden (25, 27, 29) 25 
der Karosseries&ulen (21, 22, 23) des Oberbaus (19) 

— jeweils lotrecht oberhalb der Aufhahme (70) fOr 
den unteren Bolzen (134) — ein schlitzfdnniger 
Freischnitt (40) eingearbeitet ist. 

6. Karosserie nach einem oder mehreren der vor- 30 
stehenden VorricbtungsansprQche. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das untere ZwischenstQck (32) 
den Zylinder und der stangenartige Teil (39) des 
oberen ZwischenstUcks (33) den Kolben einer K.0I- 
ben-Zylinder-FiShning zur Vertikalbewegung des 35 
oberen ZwischenstOcks (33) gegeniiber dem unte- 
ren ZwischenstOck (32) bildet 

7. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vor- 
stehenden VorrichtungsansprQche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das untere ZwischenstQck (32) — 40 
zusammcn mit dem oberen ZwischenstQck (33) -r 
horizontal beweglich auf emem Trag^ (37) ange- 
ordnet und gcfQhrt isL 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zcichnct, daB das untere ZwischenstQck (32) mittels 45 
SchwalbenschwanzfQhrung (38) auf dem Tragteil 
(37) gehalten und — in Horizontalrichtung (36) be- 
weglich — gefOhrt ist 

9. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vor- 
stehenden VorrichtungsansprQche, dadurch ge- 50 
kennzeichnet dafl an den unteren Enden (25, 27, 29) 
der Karosseriesaulen (21, 22. 23) des Oberbaus (19) 
einerseits und an den angrenzenden Verbindungs- 
stellen (24, 26, 28) des Unterbaus (10) andererseits 
Ausnehmungen (30 bzw. 130} eingebracht sind. die 55 
nach Entfemen der Zwisdienstfidce (32, 33) zur 
Aufnahme von Bfindnieten zwecks endgQltiger Zu- 
sammenfOgung von Unterbau (10) und Oberbau 
(19) dienen. wobei sich die Blechenden (26, 27, 29 
bzw. 24, 26, 28) von Oberbau (19) und angrenzen- eo 
dem Unterbau (10) — nach ent^rediender vertika- 
ler ZiisammenfQhrung von Unterbau (10) und 
Oberbau (19) — so Qberl^pen, daB die Ausneh- 
mungen (130) am Unterbau (10) mit den jeweils 
zugeordneten Ausnehmungen (30) am Oberbau 65 
(19) fluchten. 

10. Verfahren nach Anspruch 1^ wobei der Unter- 
bau der Rohkarosserie durch den Einbau von Sit- 
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zen und Bodenbelag als Baugruppe vormontierbar 
wird, dadurch gekennzeichnet, daB im Unterbau 
(10) folgende Einbauten vormontiert werden: die 
kompletten Sitze (58, 59, 60). die Armaturentafel 
(61) mit Lenkrad (62) und Lcnksftule (63), den kom- 
pletten fiodenbelag (55, 56, 57), die Kofferraumab- 
deckung (64) und die Hutablage (65). 

11. Verfahren nach Anspruch I oder 10. wobei der 
Oberbau der Rohkarosserie durch Einfflgung von 
Einbauten als Vorgnippe vormontiert wird, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Oberbau (19) fol- 
gende Einbauten vormontiert werden: der Dach- 
himmel (45) mit Sonnenblende (46) und oberen Hal- 
tcgriffcn (47) sowie die SSulenverkleidung (43, 49, 
50) mit seitlichen Haltegriffen (51)l 

12. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
steheriden VerfahrensansprOche, gekennzeichnet 
durch folgende nacheinander vorzunehmende Ver- 
fahrensschritte: 

1. Anordnung der zu verschweiBenden Teile 
von Oberbau (19) und Unterbau (10) auf einer 
gemeinsamen SchweiBvorrichtung, 
Z Etnsetzen der (auseihandergef ahrenen) Zwi- 
schenstOcke (32, 33) mittels der Bolzen (34, 
134) in die Aufhahmen (69, 70) von Oberbau 
(19) und Unterbau (10), 

3. Vertikales Zusammenfahren der Zwischen- 
stQcke (32, 33). bis sich die dnander zugeord- 
neten KarosserieanschluBenden (z. B. 24, 25) 
entsprechend dem Endmontagezustand der 
Karosserie Qberlappen, derart, dafi alle 6 An- 
schluBstellen der KarosseriesSulen (21, 22, 23) 
passen, 

4. VerschweiBen der Einzelteile des Oberbaus 
(19) und des Unterbaus (10) simultan in dieser 
dem endgultigen Zusammenbati entspredien- 
den Lage, 

5. Auseinanderfahren der ZwischenstQcke (32, 
33) jedes Zwischenstuckpaares (31) in Verti- 
kalrichtung (35) mindestens um die LAngt der 
Oberlappung der zugeordneten Blechenden 
(24, 25; 26, 27; 28, 29) von Unterbau (10) und 
Oberbau (19). 

6. Lackieren der Gesamtkarosserie(10, 19). 

7. Ausfahren der ZwischenstQcke (32, 33) in 
Horizontalrichtung (36) mittels der Schwal- 
benschwanzfQhrung (38). 

8. Abnehmen des Oberbaus (19). Aufsetzen auf 
einen Hllfsrahmen, Drehung um 180** und au- 
tomadsche Montage der zugeordneten Ein- 
bauten (vgL Anspruch 1 1). 

9. Aufsetzen des Unterbaus (10) auf einen 
Hilfsrahmen (67). automatische Montage der 
zugeordneten Einbauten, 

10. Zusammenfahren der auf Basis des Unter- 
baus (10) bzw. des Oberbaus (19) vormontier- 
ten Baueinheiten, VerbindUng derselben durch 
Wiedereinsteckeh der Zwischcnstudce (32, 33) 
in die Aufnahmen (69, 70) an den Slulenenden, 

11. Zusammenadehen der beiden Baueinheiten 
(10, 19) in Vertikalriditung (35) mittels der 
ZwischenstOdce (32; 33). bis die Ausnehmun- 
gen (30, 130) an den einander zugeordneten 

. Karosserie-An5dihiBenden(zLB. 24,25) zuein- 
anderflnchten, 

1 Z Automadsches ZusammenfOgen der beiden 
Bauraiheiten (vonnontierter Oberbau (19) und 
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vormontierter Uhterbnu (10)) mittels Blind- 
nietea. 
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